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Beschreibung i 

Raderfalzapparat mlt einer Schneidvorrichtung zum Querschneiden wenigstens einer 
Materialbahn 

Die Erfindung betrifft einen Raderfalzapparat mit einer Schneidvorrichtung zum 
Querschneiden wenigstens einer Materialbahn gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Ein solcher Raderfalzapparat wird z. B. eingesetzt, um in einer 
Rollenrotationsdruckmaschine bedruckte Papierbahnen mit der Schneidvorrichtung in 
einzeine Signaturen zu zeriegen und die Signaturen zu fatten. 

Bekannte Raderfalzapparate dieser Art umfassen Schneldvorrichtungen mit einem 
Transportzylinder und einem Schneidzylinder, die gemeinsam drehbar sind und einen 
Spalt begrenzen, durch den ein Transportweg fur die zu schneidende Materialbahn 
verlauft. Der Schneidzylinder tragt wenigstens ein Messer, das jeweils eine Signatur von 
der Materialbahn abschneidet, wenn es den Spalt durchlauft. 

Die DE 25 1 7 000 C2 zeigt einen Falzapparat mit einem Punkturzylinder und einem 
Schneidmesserzylinder, die einen einzigen Schneidspalt biiden. 

Die DE 35 27 710 A1 und die EP 0 627 310 A1 offenbaren Falzapparate, bei denen zwei 
Falzmesserzylinder mit einem Falzklappenzylinder zusammen wirken. Jedem dieser 
Falzmesserzylinder ist ein einziger Messerzylinder zugeordnet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Raderfalzapparat mit einer 
Schneidvorrichtung zum Querschneiden wenigstens einer Materialbahn zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 



WO 2004/096687 



PCT/EP2004/050656 



2 



Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass sia mit 
geringem apparativem Aufwand das ZusammenfOgen von zwai Materialbahnen, die auf 
zwei Transportwegen den Schneidspalten zugefuhrt werden, zu einem gemeinsamen 
Produkt ermoglicht bzw. die Verarbeitung einer Materialbahn mit einer sehr groBen Zahl 
von Lagen durch Zusammenfiigen aus zwei Teilbahnen erlaubt. 

Die Verarbeitung von aus einer groBen Zahl von Lagen zusammengesetzten 
Materialbahnen durch einen Falzapparat mit einfachem Schneidspalt, wie in DE 25 17 
000 C2 beschrieben, bereitet aus mehreren Grunden Schwierigkeiten. Zum einen wirken 
Zugwalzen, die zum Einsteilen einer erforderlichen Spannung der Materialbahn 
herkommiicherweise vorgesehen werden, nur auf die jeweils auBersten Lagen der 
Materialbahn unmittelbar ein; auf die inneren Lagen wird ihre Kraft nur mittelbar durch 
Reibung der Materiallagen aneinander ubertragen. Diese Reibungskrafte sind nicht exakt 
kontroliierbar, insbesondere dann nicht, wenn die Bahn urn Kurven gelenkt werden muss, 
d. h. eine Walze umschlingt. Daher ist die Spannung der inneren Lagen einer solchen 
Bahn urn so schlechter kontroliierbar, je groBer die Zahl der Bahnen ist. Auch die zur 
Verarbeitung einer Bahn erforderlichen Krafte, sei es beim Schneiden oder beim 
Einstechen von Punkturlochern in die Bahn, sind urn so gr68er, je groBer die Zahl ihrer 
Lagen ist. Beim erfindungsgemaBen Raderfalzapparat kann ein Produkt mit einer 
gegebenen Seitenzah! aus getrennt voneinander geschnittenen und aufgenadelten 
Teilbahnen zusammengefOgt werden. Da die zum Schneiden und gegebenenfalls 
Punktieren dieser Teilbahnen erforderlichen Krafte kleiner sind als die entsprechenden 
Krafte bei der Verarbeitung einer einzelnen Bahn mit der gegebenen Seitenzahl, kann der 
Raderfalzapparat ohne QuaiitatseinbuBe leichter und damit preiswerter als ein 
herkommlicher gebaut werden. 

Weitere Vorteile bestehen darin, dass die Schneidvorrichtung die Gefahr eines erneuten 
Beschneidens bereits vereinzelter Signaturen be! einem erneuten Durchgang durch einen 
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Schneidspalt beseitigt, ohne dafur aufwendige Verschiebungsvorrichtungen oder eine 
ungewohnlich hohe Prazision bei der Steuerung der Drehungen der einzelnen Zylinder 
der Schneidvorrichtung zu erfordern. 

Um zu verhindern, dass beim Durchgang durch den zweiten Schneidspalt das zweite 
Schneldmesser erneut in die erste Bahn schnetdet, 1st die Drehung der zwei 
Schneidzylinder vorzugsweise so synchronisiert, dass das zweite Schneidmesser bei 
seinem Durchgang durch den zweiten Schneidspalt auf einen vom ersten Schneidmesser 
erzeugten Schnitt in der ersten Bahn trifft. 

Um das Treffen dieses Schnitts zu erleichtern, sind vorzugsweise Mittel vorgesehen, um 
die vom ersten Messer beim Schneiden der ersten Bahn an dieser erzeugten 
Schnittkanten auseinander zu rucken, so dass das zweite Messer bei seinem Durchgang 
durch den Spait auf eine Lucke von nichtverschwindender Breite in der ersten Bahn stoBt 

In einer Ausgestaltung des Raderfalzapparates, bei der der Schneidzylinder bei der 
Schneidvorrichtung auch die Funktion eines Transportzylinders fur die vereinzelten 
Produkte ubernimmt, befindet sich eine einzelne Signatur, solange sie am Schneid- bzw. 
Transportzylinder gehalten wird, zwischen den zwei Schneidmessern, von denen sie 
geschnitten worden 1st, und es genugt, dass die Schneidmesser und die Signatur in dieser 
Zeit sich nicht in Bezug aufeinander bewegen, um zu gewahrleisten, dass die Signatur bei 
einem erneuten Durchgang durch einen Schneidspalt nicht erneut beschnitten wird. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und warden im 
Folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematlsche Seitenansicht eines Teils eines Raderfalzapparats mit einer 
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Schneidvorrichtung; 

Fig. 2 bis 5 Jeweils Teilschnitte des Transportzylinders und eines Schneidzylinders in 
unterschiedlichen Ausgestaltungen der Erfindung; 

Fig. 6 eine schematische Seitenansicht eines Teils einer anderen Ausgestaitung eines 
Raderfalzapparats mit einer Schneidvorrichtung; 

Fig. 7 eine vergrdBerte Darstellung eines Details aus Fig. 6; 

Fig. 8 eine Darstellung einer Betriebsweise; 

Fig. 9 eine Darstellung einer anderen Betriebsweise; 

Fig. 10 ein weiteres AusfOhrungsbeispiel eines Raderfalzapparates. 

Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht eines Teils eines Raderfalzapparates. Dieser 
Raderfalzapparat weist zwei Einlaufe 01; 02 fur mehrlagige Materialbahnen 03; 04, 
insbesondere Papierbannen 03; 04 auf, die im Folgenden als innere bzw. auBere Bahn 
03; 04 bezeichnet werden. Beide Bahnen 03; 04 durchlaufen jeweils ein Zugwalzenpaar 
06; 07 zurn Einstellen ihrer Spannung und treffen auf einen Transportzylinder 1 1 jeweils in 
Hone von Schneidspalten 08; 09 zwischen dem Transportzylinder 1 1 einerseits und 
einem der Schneidzylinder 12; 13 andererseits. Anstelle von zwei Einlaufen 01 ; 02 und 
zwei Schneidspalten 08; 09 konnen auch drei Oder mehr vorgesehen sein. Dabei 
kontaktieren die Bahnen 03; 04 vorzugsweise jeweils zuerst den jeweiligen 
Schneidzylinder 12; 13 und danach den Transportzylinder 1 1, d. h. die Bahnen 03; 04 
umschlingen zuerst den Schneidzylinder 12; 13 und dann den Transportzylinder 1 1 . 

Jeder Schneidzylinder 12 bzw. 13 hat einen Umfang entsprechend mindestens einer, 
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vorzugsweise zweier Langen der aus den Bahnen 03; 04 herzustellenden Signaturen 21 ; 
27 und tragt zwei Schneldmesser 14. 

Der Umfang des Transportzylinders 11 entspricht mehr als funf, insbesondere sieben 
Langen der Signatur 21 ; 27. Sieben in gleichen Abstanden in die Umfangsflache des 
Transportzylinders 11 eingelassene Gegenschneidleisten, z. B. Hartgummistreifen, 
dienen als Wideriager 33, die jeweils beim Schneiden der Bahnen 03; 04 mit einem 
Schneldmesser 1 4 zusammenwirken. Jedem der Wideriager 33 benachbart 1st jeweils 
eine Halteeinrichtung 16, z. B. Punkturleiste 16 mit ausfehrbaren Punkturnadeln 23 (siehe 
Fig. 2 bis 5), am Transportzylinder 1 1 angeordnet. 

In der in der Fig. 1 gezeigten Steilung durchlaufen ein Schneidmesser 14 des 
Schneidzylinders 12 und ein Wideriager 33 des Transportzylinders 11 soeben den 
Schneidspalt 08 und durchtrennen dabei die innere Bahn 03. Der beim Schneiden 
entstandene fuhrende Rand der inneren Bahn 03 ist an den Punkturnadeln 23 einer kurz 
vor Erreichen des Schneidspaits 08 ausgefahrenen Punkturleiste 1 6 aufgespieBt, die ihn 
auch beim weiteren Transport test an der Oberflache des Transportzylinders 1 1 halten. 

Die auf diese Weise von der inneren Bahn 03 abgeschnittene Signatur 21 wird am 
Transportzylinder 1 1 welter gefdrdert zum Schneidspalt 09, wo sich die auBere Bahn 04 
daruber legt und ebenfalls von den Punkturnadeln 23 der Punkturleiste 16 aufgespieBt 
wird. 

Die Drehung der zwei Schneidzylinder 12; 13 ist so synchronisiert, das ein 
Schneidmesser 14 des Schneidzylinders 13 immer gleichzeitig mit einer schmalen Lucke 
zwischen zwei aufeinander folgenden, aus der inneren Bahn 03 geschnittenen Signaturen 
21 und einem Wideriager 33 den Schneidspalt 09 durchlauft. Unterschledliche Techniken 
zur Erzeugung dieser Lucke werden in folgenden noch anhand der Fig. 2 bis 5 erlautert. 
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Der Winkelabstand zwischen den zwei Schneidspalten 08; 09 betragt beim hier gezeigten 
Beispiel ca. 50°. Dieser Winkelabstand kann vom Wirkelabstand der Punkturleisten 16 
voneinander (51 ,5°) oder einem Vielfachen davon abweichen, damit nicht an den beiden 
Schneidspalten 08; 09 gleichzeitig geschnitten wird; auch ein halbzahliges Vielfaches 
dieses Werts ist unter dem Gesichtspunkt der Schwingungsverrneidung ungunstig. 

Nach dem Durchgang durch den Schneidspalt 09 tragt jede Punkturleiste 1 6 ein 
Gesamtprodukt, das jeweils aus einem von der inneren Bahn 03 abgeschnittenen 
Signatur 21 und einer von der auSeren Bahn 04 abgeschnrttenen Signatur 27 
zusammengesetzt ist. Mit jeder Umdrehung des Transportzylinders 11 werden sieben 
Produkte erzeugt, genauso, wie wenn beide Bahnen 03; 04 in herkommlicher Weise Ober 
einen gemeinsamen Einlauf 01 ; 02 zugefuhrt wurden. Da sich allerdings das Abschneiden 
jeder einzelnen Signatur 21 ; 27 auf zwei Schneidschritte an den Schneidspalten 08; 09 
verteilt, ist die in jedem Schneidschritt aufzubringende Kraft geringer, und ein 
befriedigender Gleichfauf der Maschine ist leichter aufrechtzuerhalten. 

An den Transportzylinder 11 sind ferner zwei Zylinder 17 und 18, insbesondere 
Falzwalzen 17 und 18, die zusammen einen Spalt 19, insbesondere einen Falzspalt 19, 
bilden, beruhrungsfrei angestelit. Am Transportzylinder 1 1 sind sieben in der Fig. 1 nicht 
gezelgte Falzmesser angebracht, die jeweils bei Erreichen des Falzspalts 19 zwischen 
dem Transportzylinder 1 1 ausgefahren werden, urn die am Transportzylinder 1 1 
transportierten Produkte in an sich bekannter Weise mh einer gewunschten, in etwa mittig 
auf den Seiten der Signaturen 21 ; 27 liegenden Falzlinie voran in den Falzspalt 1 9 zu 
drucken und so zu falzen. Die gefalzten Produkte durchlaufen den Falzspalt 19 und fallen 
auf bekannte Weise auf ein nicht gezeigtes Schaufelrad und werden von diesem auf ein 
Forderband ausgelegt 

Fig. 2 zeigt eine Detailansicht des Schneidspalts 09 und seiner Umgebung gemaB einer 
ersten Ausgestaltung der Erfindung. Zwei der sieben Punkturleisten 16 des 
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Transportzylinders 1 1 sind in der Rg. 2 dargestellt und mlt Punkturleisten 16'; 1 6° 
bezeichnet. Beide sind jeweils urn eine Welle 22 gesteuert schwenkbar und tragen 
Punktumadeln 23, die so orientiert sind, dass ihre aus dem Umfang des 
Transportzylinders 1 1 herausragende Spitze jeweils weiter vom Mittelpunkt der Welle 22 
entfernt ist als ihre innerhalb des Transportzylinders 11 liegende Basis. Die Punktumadeln 
23 der Punkturleiste 16 1 befinden sich in einer vergleichsweise weit ausgefahrenen 
Stellung, in der sie zuvor auch den Schneidspalt 08 durchlaufen haben. Diese gleiche 
Stellung ist am Ort der Punkturleiste 16" gestrichelt gezelchnet. 

Im Vergieich hierzu ist die, Punkturleiste 16" ein Stuck weit ins Innere des 
Transportzylinders 1 1 zuruckgeschwenkt Diese Schwenkbewegung bewirkt eine 
Verschiebung des Schnittpunktes zwischen den Punktumadeln 23 und der Oberflache 
des Transportzylinders 11 entgegen dessen Drehrichtung. Durch diese Verschiebung ist 
die von der Punkturleiste 16" gehaltene Signatur 21 im Vergieich zu der Stellung, in der 
sie am Schneidspalt 08 von der inneren Bahn 03 abgeschnitten wurde, geringfugig 
entgegen der Drehrichtung des Transportzylinders 1 1 verschoben. Nach dem Durchlauf 
durch den Schneidspalt 09 kehrt die Punkturleiste 1 6" in die gestrichelt gezeigte Stellung 
zuruck oder geht gar in eine noch weiter ausgefahrene Stellung uber, urn so die 
Ruckwartsverschiebung der Signatur 21 wieder aufzuheben bzw. uberzukompensieren. 
Auf diese Weise entsteht jeweils zwischen der Signatur 21 und einer unmittelbar zuvor 
abgeschnittenen Signatur 27 eine schmale Lucke 26, in die das Schneidmesser 14 
elngreifen und so die auBere Bahn 04 gegen das Widerlager 33 pressen und 
durchtrennen kann, ohne Gefahr zu laufen, erneut auch eine der Signaturen 21 ; 27 zu 
schneiden. 

Fig. 3 zeigt eine alternative Ausgestaltung des Transportzylinders 1 1 und des 
Schneldzylinders 13 in einem Tellschnftt analog dem der Rg. 2. Der Schneldzylinder 13 
weist zu jedem Schneidmesser 14 eine flber seinen auBeren Umfang vorspringende 
Leiste 28 auf, die den Schneidspalt 09 jeweils kurz vor dem zugeordneten Schneidmesser 
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14 durchlauft. Eine komplementar geformte Riile 29 am Transportzylinder 1 1 liegt der 
Leiste 28 bei jedem Spaltdurchgang gegenuber, so dass die Leiste 28 einen nacheilenden 
Randbereich des von der inneren Bahn 03 abgeschnittenen Signatur 27 sowie die auBere 
Bahn 04 in die Rille 29 hineindruckt. Dadurch wird der nacheilende Rand der Signatur 27 
vorgezogen und die Lucke 26 geoffnet Es ist daher bei dieser Ausgestaltung nicht 
erforderiich, dass die Punkturleiste 16" nach ihrem Durchgang durch den Schneidspalt 09 
wieder auswarts schwenkt, um die Lucke 26 zu erzeugen. 

Eine dritte Ausgestaltung ist in Fig. 4 wiederum anhand eines Teilschnittes des 
Transportzyiinders 1 1 und des Schneidzylinders 13 dargestellt. Der Schneidzylinder 13 ist 
identisch mit dem der Rg. 2, der Transportzylinder 1 1 unterscheidet sich durch die 
Anordnung der Wellen 22, um die die Punkturleisten 16 schwenkbar sind. Wahrend bei 
den Ausgestaltungen der Fig. 2 und 3 diese Wellen 22 in Drehrichtung des 
Transportzyiinders 1 1 vor den Punkturnadeln 23 liegen, sind sie bei der Ausgestaltung der 
Fig. 4 hirrterdiesen angeordnet. Die Orientierung der Punkturnadeln 23 in Bezug auf die 
Oberflache des Transportzyiinders 11 ist in alien Fallen die gleiche, sie sind gegen die 
OberflachennormaJe geringfDgig in Drehrichtung des Transportzyiinders 1 1 nach vorn 
geneigt, so dass eine auf an den Punkturnadeln 23 aufgespieBtes Material wirkende 
Spannung dieses gegen die Oberflache des Transportzyiinders 11 gedruckt halt. 

Aus der veranderten Anordnung der Wellen 22 resultiert ein veranderter Ablauf der 
Schwenkbewegung der hier mit 16*; 16** bezeichneten Punkturleisten. Die Punkturleiste 
16*, die noch weit vom Schneidspalt 09 entfemt ist, befindet sich In einer vergleichsweise 
wenig ausgefahrenen Position, in der ihre Punkturnadeln 23 weit genug uber den Umfang 
des Transportzyiinders 11 hinausreichen, um die innere Bahn 03 zu halten. Erst kurz vor 
Erreichen des Schneidspalts 09 wird die Punkturleiste 16* weiter ausgefahren, um auch 
die auBere Bahn 04 zu punktieren, wie an der Punkturleiste 16** zu erkennen. Bei dieser 
Ausgestaltung bewirkt die Auswartsbewegung der Punkturnadeln 23 eine Verschiebung 
von deren Schnittpunkt mit dem Umfang des Transportzyiinders 1 1 entgegen dessen 
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Bewegungsrichtung und damit ein Abrucken des fuhrenden Randes der von der 
Punkturleiste 1 6** gehaltenen Signatur 21 vom Auftreffpunkt des Schneidmessers 1 4 auf 
das Widerlager 33. Die Punkturnadein 23 der Punkturieiste 16"* sind demgegenuber 
wieder ein Stuck weiter in den Transportzylinder 1 1 zuruckgezogen, um so die von ihnen 
gehattene Signatur 27 in Umfangsrichtung vorzurucken und so die LOcke 26 in Hone des 
Widerlagers 33 zu offnen. ' 

Bei dieser Ausgestaltung werden mehrere Richtungswechsel in der Bewegung der 
Punkturnadein 23 im Laufe einer Umdrehung des Transportzylinders 1 1 vermieden. 

Eine vierte Ausgestaltung der Schneidvorrichtung ist in Fig. 5 wiederum in einer zur Fig. 4 
analogen Ansicht dargestellt. 

Bei dieser Ausgestaltung sind am Umfang des Transportzylinders 1 1 jeweils zwischen 
zwei aufeinanderfolgenden Punkturleisten 1 6', 16", 16*",... SegmenteS^, 32", ... zur 
UmfangsvergrdBerung angeordnet. Jedes dieser Segmente 32', 32", ... setzt sich 
zusammen aus einer Mehrzahl von flexiblen Lamelien, die in axialer Richtung des 
Transportzylinders 1 1 nebeneinander angeordnet und durch Spalte beabstandet sind. 
Diese Spalte dienen bei der Obergabe der fertig geschnittenen Signaturen 21 ; 27 an die 
Falzwalzen 17; 19 jeweils als Austrittsoffnungen fQr Zinken eines (nicht dargestellten) 
Falzmessers. Die Enden der Lamelien sind jeweils an in Umfangsrichtung des 
Transportzylinders 11 verschiebbaren Kopfleisten 31 verankert 

Das Segment 32' befindet sich in einer Konfiguration, in der der Verlauf seiner Lamelien 
der Zyllnderform des Transportzylinders 11 entspricht. Nach Durchgang eines solchen 
Segments 32' durch den Schneidspalt 09 werden dessen Kopfleisten 31 aufeinander zu 
verschoben, so das seine Lamelien, wie am Segment 32" gezeigt, einen Ober den 
Umfang des Transportzylinders 11 hinausgreifenden Vorsprung bilden. In Folge dieses 
Vorsprungs ist der entlang der Oberflache des Transportzylinders 1 1 gemessene Abstand 
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zwischen den Punkturleisten 1 6" und 1 6"* groSer als der zwischen den Punkturleisten 1 6' 
und 16", letzterer entspricht der Lange der am Schneldspalt 08 erzeugten Signaturen 21 ; 
27. Die Ausbuchtung des Segments 32" bewirkt daher, dass zwischen den Signaturen 21 
und 27 die Lucke 26 entsteht, in die das Schneidmesser 14 des Schneidzylinders 13 
eingreifen kann. 

Der Schneidzyiinder 13 ist auf dem Umfang des Transportzylinders 1 1 phasenversetzt 
schneidend angeordnet 

Der Schnitt des Schneidzylinders 12 auf dem Transportzyiinder i 1 erfolgt kurz neben, 
insbesondere 10 mm, neben dem anderen Schnitt des Schneidzylinders 13. 

Die Schneidzyiinder 12 und 13 sind in Umfangsrichtung am Transportzyiinder 11 
angeordnet. 

Fig. 6 zeigt eine schematische Seitenansicht eines Teils einer altemativen Ausfuhrung 
des Raderfalzapparats, bei der die Schneidmesser 14 am Transportzyiinder 1 1 
angeordnet sind. Der Umfang des Schneid- und Transportzylinders 1 1 entspricht mehr als 
funf, vorzugsweise sieben Langen der Signatur 21 ; 27. Er tragt gleichma Big urn seinen 
Umfang verteilt mehr als fOnf, vorzugsweise sieben Schneidmesser 14 und, in seiner 
Bewegungsrichtung (Drehung im Gegenuhrzeigersinn in Fig. 1) kurz hinter jedem 
Schneidmesser 14, eine Halteeinrichtung 16, z. B. eine Punkturleiste 16. Eine solche 
Punkturleiste 16, die urn eine Welle 22 schwenkbar ist und Punktumadeln 23 tragt, ist in 
Fig. 7 vergroQert im Moment ihres Durchgangs durch den Schneidspalt 08 am 
Gegenzylinder 34 gezeigt. 

Jeder der zwei identisch aufgebauten Gegenzylinder 34 bzw. 36 hat einen Umfang 
entsprechend mindestens einer, vorzugsweise zweier Langen der aus den Bahnen 03; 04 
herzustellenden Signaturen 21 ; 27. Er tragt mindestens einen, vorzugsweise zwei in seine 
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Umfangsflache eingelassene Gegenschneidieisten, z. B. Hartgummistreifen, die beim 
Schneiden der Bahnen 03 bzw. 04 a!s Widerlager 33 der Schneidmesser 14 dienen, 
sowie in Bewegungsrichtung kurz hinter Jedem Widerlager 33, eine Nut 24 zum 
Aufnehmen der beim Durchgang durch den Schneidspalt 08 Oder 09 uber den Umfang 
des Schneid- und Transportzylinders 1 1 ausgefahrenen Spitzen der Punkturnadeln 23 der 
Punkturleisten16. 

In der in Fig. 6 gezeigten Stellung durchlaufen ein Schneidmesser 14 des Schneid- und 
Transportzylinders 1 1 und ein Widerlager 33 des Gegenzylinders 34 soeben den 
Schneidspalt 08 und durchtrennen dabei die innere Bahn 03. Der beim Schneiden 
entstandene fuhrende Rand der inneren Bahn 03 ist an den Punkturnadeln 23 einer kurz 
vor Erreichen des Schneidspalts 08 ausgefahrenen Punkturleiste 1 6 aufgespieBt, die ihn 
auch beim weiteren Transport fest an der Oberflache des Schneid- und 
Transportzylinders 1 1 halten. 

Die auf diese Weise von der inneren Bahn 03 abgeschnittene Signatur 21 wird am 
Schneid- und Transportzylinder 11 weiter gefordert zum Schneidspalt 09, wo sich die 
auBere Bahn 04 daruber legt, ebenfaJIs von den Punkturnadetn 23 der Punkturleiste 16 
aufgespieBt und von dem gleichen Schneidmesser 14geschnitten wird. Da die 
Schneidmesser 14 und die Punkturleisten 16 sich zwischen dem Durchgang durch den 
Schneidspalt 08 und dem Durchgang durch den Schneidspalt 09 in Bezug auf den 
Schneid- und Transportzylinder 1 1 nicht bewegen, besteht keine Gefahr, dass die Im 
Schneidspalt 08 von der Bahn 03 abgeschnittenen Signaturen 21 beim Durchgang durch • 
den Schneidspalt 09 emeut beschnitten werden. 

Die Spitzen der Punkturnadeln 23 (siehe Fig. 7) stehen am Ortder Schneidspalte 08 und 
09 weiter Ober den Umfang cles Schneid- und Transportzylinders 1 1 vor ais die 
Schneidmesser 14, urn zu gewahrleisten, dass sie die Bahn 03 bzw. 04 bereits 
durchstoBen haben, bevor diese vom Schneidmesser 14 geschnitten wird. 
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Der Winkelabstand zwischen den zwei Schneidspalten 08; 09 betragt beim hier gezeigten 
Beispiel ca. 50 °. Dleser Winkelabstand kann vom Winkelabstand der Punkturleisten 16 
voneinander (51 ,5°) Oder einem Vielfachen davon abweichen, damit nicht an den beiden 
Schneidspalten 08; 09 gleichzeitig geschnitten wird; auch ein halbzahliges Vielfaches 
dieses Werts ist unter dem Gesichtspunktder Schwingungsvermeidung ungunstig. 

Nach dem Durchgang durch den Schneidspalt 09 tragt jede Punkturleiste 16 ein 
Gesamtprodukt, das jeweils aus von der inneren Bahn 03 abgeschnittenen Signaturen 21 
±ind von der auBeren Bahn 04 abgeschnittenen Signaturen 27 zusammengesetzt ist Mit 
jeder Umdrehung des Schneid- und Transportzylinders 1 1 werden sieben Signaturen 21 ; 
27 erzeugt, genauso, wie wenn beide Bahnen 03; 04 in herk6mm!icher Weise uber einen 
gemeinsamen Einlauf 01 ; 02 zugefOhrt wurden. Da sich allerdings das Abschneiden jeder 
einzeinen Signatur 21 ; 27 auf zwei Schneidschritte an den Spalten 08; 09 verteilt, ist die in 
jedem Schneidschritt aufeubringende Kraft geringer, ein befriedigender Gieichlauf der 
Maschine ist leichter aufrechtzuerhalten, und auch die Anforderungen an die 
mechanische Belastbarkeit der Schneidvorrichtung sind niedriger als bei der ZufOhrung 
uber einen gemeinsamen Einlauf 01 ; 02. 

Am Schneid- und Transportzyiinder 11 sind ferner mindestens fQnf, vorzugsweise sieben 
in der Figur nicht gezeigte Falzmesser angebracht, die jeweils bei Erreichen eines 
Falzspalts 19 zwischen zwei am Schneid- und Transportzyiinder 1 1 nicht beruhrend 
angestellten Falzwalzen 17 und 18 ausgefahren werden, urn die am Schneid- und 
Transportzyiinder 1 1 transportierten Produkte in den Falzspalt 19 auf an sich bekannter 
Weise zu Obergeben und zu falzen. Die gefalzten Produkte durchlaufen den Falzspalt 1 9 
und fallen in ein nicht gezeigtes Schaufelrad und werden von diesem auf ein ebenfalls 
nicht gezeigtes, da bekanntes, Forderband ausgelegt. 

Eine abgewandelte Ausgestaltung der Schneidvorrichtung unterscheldet sich von der in 
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Fig. 6 gezeigten dadurch, dass sie nur einen einzigen Einlauf 02 fflr eine einzige zu 
schneidende Bahn 04 aufweist. Zu Ihrer Beschreibung wird auf Fig. 6 Bezug genommen, 
wobei der Einlauf 01 , die Bahn 03 und der Gegenzylinder 34 als nlcht vorhanden 
angenommen werden. 

Es ist moglich, dass jede der Bahnen 03; 04 gleiche Muster A bzw. B hinterelnander, d. h. 
in Transportrichtung aufweist. Diese Muster A und B werden vorzugsweise mit 
mindestens einem Formzylinder einer Druckeinheit gedruckt, der am Umfang zwei gleiche 
Muster A oder B tragi Die Bahnen 03; 04 werden ubereinander gefuhrt, so dass 
Signaturen mit ubereinanderiiegenden Mustern A und B entstehen, die jeweils zum 
Falzspait 1 9 ubergehen. Dazu mu(3 der Transportzylinder 1 1 nicht zwlngend eine 
ungeradzahlige Teilung aufweisen, sondern kann auch eine geradzahlige Teilung, 
vorzugsweise grbBer 4 oder 6 aufweisen. 

Die Muster A, B, C, D bezeichnen vorzugsweise jeweils zwei Zeitungsseiten, wobei A1 , 
A2; B1 , B2; C1 , C2; D1 , D2 jeweils eine Zeitungsse'rte bezeichnen. Unter der 
Bezelchnung Bahn 03; 04 ist mindestens eine Bahn 03; 04 zu verstehen, vorzugsweise ist 
darunter jedoch jeweils ein aus mehreren aufeinanderliegenden Bahnen 03; 04 
bestehender Strang zu verstehen. 

Dabei konnen die Bahnen 03; 04 jeweils mit Formzylindern von Druckeinheiten bedruckt 
werden, die entweder ein Muster A bzw. B am Umfang tragen (Einfach-Umfang) oder 
zwei Muster A bzw. B am Umfang (Doppel-Umfang) tragen. Bei Doppet-Umfang- 
Formzylindern konnen zwei gleiche Muster A, A und B, B oder zwei verschiedene Muster 
A, B am Umfang angeordnet sein. 

Es sind daher vier Betriebsweisen bei Einsatz der erfindungsgemaBen Raderfalzapparate 
moglich. 
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In einer ersten und zweiten Betriebsweise werden beide Bahnen 03; 04 vor dem ersten 
Einlauf 01 auf dem Transportzylinder 1 1 zusammengefuhrt und mittels eines einzigen 
Schneidvorgangs getrennt. 

Dabei tragen die Bahnen 03; 04 in einer ersten Betriebsweise hintereiriander gleiche 
Muster A bzw. C, wie in Fig. 8 zu sehen ist. und es werden auf dem Transportzylinder 1 1 
hintereinander bei jeder Umdrehung gleiche Produkte gebildet und direkt an den Falzspalt 
19 abgegeben. 

In einer zweiten, einem Sammeibetrieb entsprechenden Betriebsweise tragen die Bahnen 
03; 04 wie in Rg. 9 gezeigt hintereinander altemierende Muster A, B bzw. C, D, die bei 
einer ersten Umdrehung des mit einer ungeraden Anzahl von Feldern versehenen 
Transportzylinders 1 1 {= Sammelzylinder).alternierend auf den Transportzylinder 11 
abgelegt werden. Felder des Transportzylinders 1 1 , die zur Signaturen mit den Mustern A, 
C tragen, passieren die zwei Falzzylinder 17; 18, ohne dass die Signaturen abgegeben 
werden. Bei einem zweiten Durchlauf eines soichen Feldes am Einlauf 01 wird es 
zusatzlich mit Signaturen mit den Mustern B, D beladen. Erst dann werden alle vier 
Signaturen gemeinsam an den Falzspalt 19 abgegeben. 

In einer dritten und vierten Betriebsweise werden die zwei Bahnen 03; 04 getrennt uber 
die Einlaufe 01 bzw. 02 zugefuhrt. 

In der dritten Betriebsweise tragen die Bahnen 03; 04 gemaS Fig. 9 hintereinander 
alternierend Muster A, B bzw. C, D. 

Dabei wird bei einer ersten Umdrehung des Transportzylinders 1 1 (= Sammelzylinder) ein 
Feld des Transportzylinders am Einlauf 01 mit einer Signatur mit Muster A und am Einlauf 
02 mit einer Signatur mit Muster C beladen, so dass jede zweite Punkturleiste 1 6 belm 
Passieren der Falzzylinder 17; 18 Signaturen mit Mustern A; C tragt und die Zyllnder 
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passiert, ohne die Signaturen abzugeben. Bei einer zweiten Umdrehung werden dann 
nochmals von jeder Bahn 03; 04 zwei Signaturen mit Mustern B, D auf die Punkturleisten 
16gefuhrt 

Bei der zweiten Umdrehung der Transportzylinder 1 1 sind daher Signaturen von Mustern 
A, C, B, D auf den Punkturleisten 1 6 altemierend mit Punkturleisten 1 6, die ledigllch 
Signaturen mit Mustern A, C tragen, wobei die fertigen Produkte, bestehend aus vier 
Signaturen mit Mustern A, C, B, D jedes zweiten Feldes an den FaJzspait 19 Obergeben 
werden. 

in einer vierten Betriebsweise weisen die Bahnen 03; 04 wie in Fig. 8 hintereinander 
gleiche Muster A, A bzw. C, C auf, so dass bei jeder Umdrehung der Transportzylinder 1 1 
jede Punkturleiste 16 Signaturen mit Mustern A, C aufnimmt, die bei Erreichen des 
Falzspalts 19 direkt an diesen ubergeben werden. 

In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel weist der Transportzylinder 1 1 drel 
Halteeinrichtungen 16, vorzugswelse Punktumadelsatze 16 auf. Es sind zwei Falzmesser 
angeordnet Diese Falzmesser sind auf einem rotierbaren Trager innerhalb der 
Mantelflache des Transportzylinders 1 1 drehbar angeordnet. Dieser Trager ist exzentrisch 
zur Rotationsachse der Mantelflache des Transportzylinders 1 1 angeordnet und rotiert mit 
Relativgeschwindigkeit zur Mantelflache des Transportzylinders 1 1 . Diesem 
Transportzylinder 1 1 sind zwei Schneideinrichtungen zugeordnet, so dass am Umfang 
zwei versetzt angeordnete Schneidspalte 08, 09 vorhanden sind. 

Diese Schneideinrichtungen weisen jeweils einen drehbaren Zylinder 12, 13 bzw. 34, 36 
auf, der entweder m'rt mindestens einem Schneidmesser 14 oder mindestens einem 
Gegenlager 33 fur ein Schneidmesser 14 versehen ist. 

Weisen die Zylinder 12, 13 Schneidmesser 14 auf, sind auf dem Transportzylinder 1 1 
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Gegenlager33, vorzugsweise drei, angeordnet Weisen hingegen die Zylinder 34, 36 
Gegenlager 33 auf, sind auf dem Transportzylinder 1 1 Schneidmesser 14, vorzugsweise 
drei, angeordnet 
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Bezugszeichenliste 

01 Einlauf 

02 Einlauf 

03 Materialbahn; Bahn, erste; Bahn, innere; Papierbahn; 

04 Materialbahn, Bahn, zweite; Bahn, auGere; Papierbahn 
05 

06 Zugwalzenpaar 

07 Zugwalzenpaar 

08 Schneidspait, erster 

09 Schneidspait, zweiter 

10 - 

11 Transportzylinder, Falzmesserzylinder 

12 Schneidzylinder, erster; Gegenzylinder, erster 

1 3 Schneidzylinder, zweiter; Gegenzylinder, zweiter. 

14 Schneidmesser 
15 

16 Mittel, Hafteeinrichtung, Punkturleiste 

17 Zylinder, Falzwalze 

18 Zylinder, Falzwalze 

19 Spait, Falzspalt 
20 

21 Signatur, erste 

22 Welle 

23 Punkturnadeln 

24 Nut 

25 - 

26 Lucke 

27 Signatur, zweite 
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28 Leiste 

29 Rille 

30 - 

31 Mittel, Segment, Kopfleiste 

32 Mittel, Segment 

33 Widertager 

34 Gegenzylinder, erster 

35 - 

36 Gegenzylinder, zweiter 
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Anspruche 

1 . Raderfalzapparat mit einer Schneidvorrichtung (1 1 , 1 2, 1 3; 1 1 , 34, 36) zum 
Querschneiden wenigstens einer Materialbahn (03; 04) mit einem Transportzylinder 
(11) und zwei einen Falzspalt (19) bildenden Falzwaizen (17; 18), wobei der 
Transportzylinder (11) mit einem ersten Gegenzylinder (12; 34) einen ersten 
Schneidspalt (08) biidend angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Transportzylinder (11) zusatzlich mit einem zwelten Gegenzylinder (13; 36) einen 
zweiten Schneidspalt (09) biidend angeordnet ist. 

2. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der 
Gegenzylinder (12; 13) jeweils ein Schneidzylinder (12; 13) ist. 

3. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der 
Transportzylinder (1 1 ) Widerlager (33) fur Schneidmesser (1 4) der Schneidzylinder 
(12; 13) aufweist. 

4. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
Gegenzylinder (12; 34) mit dem Transportzylinder (11) zum Durchtrennen einer 
ersten Materialbahn (03) und der zweite Gegenzylinder (1 3; 36) mit dem 
Transportzylinder (11) zum Durchtrennen einer zweiten Materialbahn (04) 
zusammenwirkt 

5. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gegenzylinder (1 2; 13; 34; 36) auf dem Umfang des Transportzylinders (1 1 ) 
phasenversetzt schneidend angeordnet sind. 



6. 



Raderfalzapparat nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem 
Transportzylinder (1 1 ) der Schnitt im erste Schneidspalt (08) kurz neben, 
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insbesondere weniger als 10 mm, neben einem Schnitt im zweiten Schneidspalt 
(09) erfolgt. 

7. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gegenzylinder (12; 13; 34; 36) am Transportzylinder (1 1) in Umfangsrichtung 
versetzt angeordnet sind. 

8. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass durch den ersten 
Schneidspalt (08) ein erster Transportweg fur eine erste zu schneidende 
Materialbahn (03) verlauft, wobei der erste Schneidzylinder (12) wenigstens ein 
Schneidmesser (14) zurn Abschneiden einer ersten Signatur (21 ) von der ersten 
Materialbahn (03) beim Durchgang des Schneidmessers (14) durch den ersten 
Schneidspalt (08) tragt, dass ein zweiter Transportweg fur eine zweite zu 
schneidende Materialbahn (04) am Transportzylinder (1 1 ) auf den ersten 
Transportweg trifft, und durch den zweiten Schneidspalt (09) beide Transportwege 
veriaufen, wobei der zweite Schneidzylinder (13) wenigstens ein Schneidmesser 
(14) zurn Abschneiden einer zweiten Signatur (27) von der zweiten Materialbahn 
(04) beim Durchgang des Schneidmessers (14) durch den zweiten Schneidspalt 
(09) tragt. 

9. Raderfalzapparat nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehung der 
zwei Schneidzylinder (12; 13) so synchronlsiert ist, dass das Schneidmesser (14) 
bei seinem Durchgang durch den zweiten Schneidspalt (09) auf einen vom 
Schneidmesser (14) erzeugten Schnitt In der ersten Materialbahn (03), der Im ersten 
Schneidspalt (08) erfolgt ist, trifft. 

10. Raderfalzapparat nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch Mittel (16; 16'; 16"; 16*; 
16**; 16***; 31 ; 32 1 ; 32") zurn Auseinanderrucken der vom ersten Schneidmesser 
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(14) belm Schneiden der ersten Materialbahn (03) an dieser erzeugten 
Schnittkanten, 

1 1 . Raderfalzapparat nach Anspruch 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel (16; 
16*; 16"; 16*; 16"; 16***; 31 ; 32'; 32") zum Auseinanderrucken der Schnittkanten 
eine Halteeinrichtung (16°; 16**) zum Halten der abgeschnittenen ersten Signatur 
(21) und zum Verschieben der ersten Signatur (21) entgegen der Transportrichtung 
vor Erreichen des zweiten Schneidspalts (09) umfassen. 

12. Raderfalzapparat nach Anspruch 10 Oder 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Mittel (16; 16'; 16"; 16*; 16**; 16***; 31; 32'; 32") zum Auseinanderrucken der 
Schnittkanten eine Halteeinrichtung (16 MI ; 16***) zum Halten der abgeschnittenen 
zweiten Signatur (27) und zum Verschieben der zweiten Signatur (27) in der 
Transportrichtung nach Durchgang durch den zweiten Schneidspalt (09) umfassen. 

13. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der 
Transportzylinder (11 ) wenigstens ein Schneidmesser (14) tragt. 

14. Raderfalzapparat nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gegenzylinder (12; 13; 34; 36) jeweils ein mit dem Schneidmesser (14) 
zusammenwirkendes Widerlager (33) aufweisen. 

1 5. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 3 oder 1 4, dadurch gekennzeichnet, dass durch 
den ersten Schneidspalt (08) ein ersterTransportweg fur eine erste zu schneidende 
Materialbahn (03) veriauft, dass ein zwelter Transportweg fur eine zweite zu 
schneidende Materialbahn (04) am Transportzylinder (1 1) auf den ersten 
Transportweg trim und durch den zweiten Schneidspalt (09) beide Transportwege 
verlaufen. 
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16. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , gekennzeichnet durch elnen ersten 
Gegenzylinder (34), der gemeinsam mit dem Transportzylinder (11) drehbar ist und 
den ersten Schneidspalt (08) begrenzt, durch den ein erster Transportweg fur die 
erste Materialbahn (03) verlauft, wobei der Transportzylinder (1 1 ) wenigstens ein 
Schneidmesser (14) zum Abschneiden einer Signatur von der ersten Materialbahn 
(03) beim Durchgang des Schnetdmessers (14) durch den ersten Schneidspalt (08) 
tragt, und der Gegenzylinder (34) ein mit dem Schneidmesser (14) 
zusammenwirkendes Widerlager (33) aufweist, wobei der Transportzylinder (11) 
eine Haiteeinrichtung (16) zum Halten einer abgeschnittenen Signatur und 
Transportieren der Signatur durch den ersten Schneidspalt (08) aufweist, und dass 
der erste Transportweg den ersten Gegenzylinder (34) im Eingang des ersten 
Schneidspalts (08) umschlingt. 

17. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 0, 1 1 , 1 2, oder 1 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Haiteeinrichtung (16; 16'; 16"; 16"; 16**; 16***) eine Punkturleiste (16; 16'; 
16"; 16*; 16**; 16***) ist. 

1 8. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Punktumadeln (23) tragende Punkturleiste (16; 16'; 16"; 16*; 16**; 16***) urn eine 
Welle (22) schwenkbar ist und dass die Punktumadeln (23) den Umfang des 
Transportzylinders (11) an einer entsprechend der Schwenkstellung der 
Punkturleiste (16; 16*) veranderlichen Ort kreuzen. 

19. Raderfalzapparat nach Anspruch 12 und Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Punktumadeln (23) tragende Punkturleiste (16; 16'; 16"; 16*; 16**; 16***) 
urn eine Welle (22) schwenkbar ist und dass die Spitzen der Punktumadeln (23) 
einen gr68eren Abstand von der Welle (22) haben als ihre Basen. 
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20. Raderfalzapparat nach einem der AnsprQche 10, 11,12 Oder 1 6 bis 1 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Mittel (16; 16'; 16"; 16*; 16"; 16***; 31; 32'; 32") zum * 
AuseinanderrOcken der Schnittkanten eines radial verschiebbaren Segmentes (31 ; 
32'; 32") des Transportzylinders (11) und eine Steuervorrichtung zum Antreiben 
einer Auswartsbewegung des Segmentes (31 ; 32'; 32") nach Durchgang durch den 
zweiten Schneidspalt (09) umfassen. 

21 . Raderfalzapparat nach einem der AnsprQche 1 0, 1 1 , 12 oder 1 6 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Mittel (16; 16*; 16"; 16*; 16**; 16***; 31 ; 32'; 32") zum 
AuseinanderrOcken der Schnittkanten eine Rille (29) am Transportzylinder (11) und 
eine mit der Rille (29) zusammenwirkende Leiste (28) am zweiten Schneidzylinder 
(13) umfassen. 

22. Raderfalzapparat nach einem der Anspruche 1 7 bis 21 , dadurch gekennzeichnet, 
dass der erste Gegenzylinder (34) wenigstens eine Nut (24) zum Aufnehmen von 
Punkturnadein (23) der Punkturleiste (1 6) aufweist. 

23. Raderfalzapparat nach Anspruch 13,14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass der 
erste Transportweg fur eine erst zu schneidende Materialbahn (03) den ersten 
Gegenzylinder (34) im Eingang des ersten Schneidspalts (08) umschlingt. 

24. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , gekennzeichnet durch einen ersten 
Gegenzylinder (34), der gemeinsam mit dem Transportzylinder (11) drehbar ist und 
den ersten Schneidspalt (08) begrenzt, durch den ein erster Transportweg fur die 
erste Materialbahn (03) verlauft, wobei der Transportzylinder (11) wenigstens ein 
Schneidmesser (14) zum Abschneiden einer Signatur von der ersten Materialbahn 
(03) beim Durchgang des Schneidmessers (14) durch den ersten Schneidspalt (08) 
tragt, und der Gegenzylinder (34) ein mit dem Schneidmesser (14) 
zusammenwirkendes Widerlager (33) aufweist, wobei ein zweiter Transportweg fur 



WO 2004/096687 



PCT/EP2004/050656 



24 



elne zweitezu schneidende Materialbahn (04) am Transportzylinder (11) auf den 
ersten Transportweg trifft, und dass ein zweiter Gegenzylinder (36) mit dem . 
Transportzylinder (11) gemeinsam drehbar ist und mit diesem einen zweiten 
Schneidspalt (09) begrenzt, durch den beide Transportwege verlaufen, wobei der 
zwe'rte Gegenzylinder (36) ein Wlderlager (33) tragt, das zum Abschneiden einer 
zweiten Signatur von der zweiten Materialbahn (04) mit dem Schneidmesser (14) 
beim Durchgang des Schneidmesser (14) durch den zweiten Schneidspalt (09) 
zusammenwirkt. 

25. Raderfalzapparat nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Transportzylinder (11) wenigstens fOnf, vorzugsweise 
sieben Felder aufweist. 

26. RSderfalzapparat nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass jeder Materialbahn (03; 04) ein Einlauf (01 ; 02) zugeordnet 
ist. 

27. Raderfalzapparat nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Transportzylinder (11) als Falzmesserzylinder (11) 
ausgebildet ist. 
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Fig. 1 
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Fig. 7 
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Fig. 8 
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Fig. 9 
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



Intemationates Aktenzeichen 

PCT/EP2004/050656 



A. KLASSI FIZIERUNQ DES ANMELDUNGSQEGENSTANDES 

IPK 7 B65H45/16 B65H45/28 



Nach der Intemationaien Patentkiassifikation (IPK) odsr nach dar nationalen Klassifikalio n und der IPK 
B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter Mlndestprufstoff (Klassifikaiionssystem und Kiassifikationssymbole ) 

IPK 7 B65H B41F 



Recherchierte aber nicht zum Mindestprflfstoff gehdrende VeroffentBchUngen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen 



Wahrend der intemalionaien Recherche konsultlerte elektronlsche Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegrlffe) 

EPO-Internal 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie° Bezelchnung der Veroffentlichung. soweit erforderiich unter Angabe der in Betracht kommenden Tefle 



Betr. Anspruch Nr. 



DE 19 17 235 A (SCHNELLPRESSFABRIK KOENIG 
& BAUER AG) 15. Oktober 1970 (1970-10-15) 
Seite 4, Absatz 2; Abbildung 1 



DE 19 22 962 A (SCHNELLPRESSFABRIK KOENIG 
& BAUER AG) . 

12. November 1970 (1970-11-12) 
das ganze Dokument 

US 1 798 910 A (E.J. SMNH) 

31. Marz 1931 (1931-03-31) 

Seite 1, Zeile 75 - Seite 3, Zeile 87; 

compounds 1,2 



DE 239 837 C (R. HOE & CO.) 
16. April 1910 (1910-04-16) 
Seite 2, Zeile 14 - Zeile 20; Abbildung 1 



□ 



Wettere VerSffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



|X I Siehe Anhang Patentfamilie 



° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen 
■A« Veroffentlichung, die den allgemelnen Stand derTechnikdefinlert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen Est 

•E' alteres Dokument, das jedoch erst am Oder nach dem InternatJonaJen 
Anmeldedatum veroffentlicht worden 1st 

"L' VeroffentOchung, die geeignet 1st, einen Priortatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, Oder durch die das Verdffentiichungsdatum efrier 
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung belegt werden 
soli Oder die aus elnem anderen besonderen Grund angegeben 1st (wle 
ausgefOhrt) 

"CT Veroffentlichung, die sioh auf elne miindliche Offenbarung, 

eine Benutzung, elne Aussteliung oder andere MaBnahmen bezfeht 

'P' Veroffentlichung, die vor dem (nternationaien Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritfitsdatum veroffentlicht worden is! 



"V Spatere Veroffentlichung, die nach dem International Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden 1st und mtt der 
Anmeldung nicht koliidlert, sondern nurzum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prtnzlps oder der Oir zugrundeliegenden 
Theorie angegeben 1st 

'X' Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann aiiein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Tfltlgkeit beruhend betrachtet werden 

'Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer TStigkelt beruhend betrachtet 
werden, wenn die Verotfentiichung mil elnerodsr mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebrachtwird und 
diese Verbindung fQr einen Fachmann naheiiegendist 
Veroffentlichung, die MBglied derseiben Patentfamilie ist 
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